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Leichtmetallrad, insbesondere fiir Kraftfahrzeuge 
iind Verfahren zu seiner Herstellung 



Die Erfindung betrifft leichtmetallrader/ insbesondere fiir 
Kraftfahrzeuge, welche mit melireren, die Radscheibe durch.- 
setzenden, Stahlbiichsen aufweisenden Aufnahmebohrungen zur 
Schraubenbefestigung versehen sfnd. 

Bei aus Lelchtmetall^ vorzugsweise aus Magnesium^ gef ertigten 
Radern sind in die Aufnahmebolirungen fiir die Schrau'ben Stahl- 
btichsen eingeprefit, veil der durch die Muttern verursachte 
Plachendruclc am Leichtmetall zu groB ware und inf olgedessen 
Deformierungen, ein Pestfressen der Schrauben und iSchaden an 
der Radscheibe verursacht werden kSnnten* Aus diesem &rund 
werden in die Aufnahmebohrungen der Radscheiben Biichsen aus 
Stahl eingesetzt, urn den Druck auf eine groSere Plache zu 
verteilen* Fiir die Schrauhverbindung verwendet man Schrauhen 
mit Kugelbundmuttern oder Plachbundmuttern und kugelige 
Pederringe, wobei die Kugelzonenflache gleichzeitig zur 

Zentrierung der Rader auf der Nabe des Pahrzeuges dient. 

■> 
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Diese Art der Verbindimg unterliegt indessen dem Nachteil, 
dafl das sehr korrosionsanf allige Magnesium der Radscheite 
eine elektrische Kontaktkorrosion erfahrt, insbesondere dann 
wenn ein aggresives Medium, wie das im Winter verwendete 
Streusalz, vorhanden ist, 

Man hat Versuche unternommen, die aus Stahl bestehenden 
Buchsen auf galvanischem Wage mit Zinn, Zink oder Messing 
zu uberziehen; das Aufbringen einer Aluminiums chicht auf 
galvanischem Wege ist indessen nicht m5glich. Die bekannten 
Losungsvorschlage konnten bisher nicht befriedigen, weil 
der galvanische tiberzug beim Einpressen der Stahlbiichsen in 
die Radscheibe zum Teil abgeschoben wurde. Die Zerstorung 
der galvanischen Schicht ist be senders weitgehend, wenn die 
Stahlbiichsen gerandelt sind. Das Abschieben bzw* Verletzen 
der galvanisch aufgetragenen Schicht hat zur Polge, dafi das 
Magnesium der Radscheibe und der Stahl der Stahlbiichse ein- 
ander beriihreni so deifi die vorangehend erwahnten Nachteile 
der Kontaktkorrosion bestehen* 

Davon ausgehend besteht die Aufgabe der Erfindung darin, 
ein Lelchtmetallrad der eingangs erwahnten Art so auszu- 
bilden, dafi die Probleme elektrischer Kontaktkorrosion 
nicht mehr auftreten konnen^ insbesondere dann, wenn das 
Rad mit aggressiven Median, so mit Streusalz, in Beriihrung 
gelangt. 

Die Aufgabe der Erfindung wird dadurch gel5st^ dafi die 
Stahlbiichsen je durch eine die Kontaktkorrosion zwischen 
den Stahlbiichsen und der Radscheibe verhindemde Alu-Biichse 
umgeben slnd* Die Kontaktkorrosion wird vermieden, da GuB- 
magneslum als wesentllchen Bestandteil Aluminium aufwelst. 

Bei der H rstellung von Leichtmetallradern spielen natur- 
gemaS die Kosten der Herstellung eine bedeutende Rolle# 
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Davon ausgehend ist das Leichtmetallrad gemUfi der Erfindung^ 
nach einer zweclnnafiigen Aasgestallnmg so aufgeljaut,. daB die 
Alu-Bilchsen aus einem DruckguBteil "bestehen. Datei siad die 
StahlMchsen vorteilhafterweise mit dem llumiaiiuni der ULix- 
BUchsen umspritzt. ^ 

las Leichtmetallrad kann nacli einem weiteren Vorschlag auch 
so ausgetildet sein, dafi die Alu-Buchsen aus Drehteilen "be- 
stehen, in welche die Stahlhuchsen eingepreBt sind, 

Eine aus Kostengriinden hesonders vorteilhafte ISsung sieht 
vor, daB die Stahlbiichsen die Form konisch zulaufender 
Stahlringe aas Stablblech "besitzen, welche zur Aafaeihme der 
Radmuttem in atitsprechend konische iusnehraungen der Aln- 
hiichsen eingesetzt und durch BSrdelung mechanisch fixiert . 
Bind. 

Das Verfahren zur Herstellung des Leichtmetallrades der 
vorangehend erwahnten Konstruktion gemaB der Erfindiing kenn- 
zeichnet sich durch die Verfahrensschritte: 

Umspritzen der einzeln Oder mehrsttickig in eine Druckgufiform 
eingelegten StahlWichsen mit ^uminium in Form von Alu- 
BUchsen, und . • - 

EinpressMi der die Stahlhiichsen tragenden Alu-Bttchsen in die 
Aufnahmehohrungra der Radscheihe* 

Ein welter es Verfahren, welches sich infolge der DruckguB- 
technik als hesonderB kostensparend erweist, kennzeichnet 
sich durch die Verfahrensschritte: 

Umspritzen d r einzeln oder mehrsttickig in eine DruckgoBform 
eingelegten Stahlbiichsen mit Aluminium in Form von Alu- 
BUchsen, und 
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Umspritzen der in elne RadkSrper-DonickguBform eingelegten, 
die Stahlbtichsen tragenden Alu-Bucheen mit dem Material der 
Radscheibe* 

Weitere, zweckmaBige Ausgestaltungen und WeiterMldungen 
des Leichtmetallrades gemaB der Erfindung ixnd des Verfahxens 
zu seiner Herstell^lng ergeben sich aus der nachfolgenden 
Pigurenbeschreibxing und aus weiteren Patentanspriichen. 

Die Brfindung ist anhand ron Ausfiihrungsbeispielen unter 
Bezugnahme auf die beigefUgten Zeichnungen erlSutert. 

stellt eine einzelne, in bekannter Weise in die 
Aufnahmebohrung einer Radscheibe eingesetzte 
Stahtlbilchse dar* Die Stahlbiichse ist zur Aufnahme 
der Mutter an einer Seite konisch ausgeweitet; 

stellt die durch elne Alumlniumbuchse umhiillte 
Stahlbiichse an einem -^eichtmetallrad gemafl der 
Erfindung dar; 

ist eine weitere Ausfiihrungsform der Erfindung 
unter Darstellung eines in die Aluminiumbiichse 
eingepaflten und durch BBrdelung befestigten^ 
konisch zulaufenden Stahlringes zur Aufnahme 
der Mutter, 

In Fig#1 ist ein Teil der Radscheibe 1 eines aus Magnesium 
bestehenden Leichtmetallrades nach dem Stand der Technik 
dargestellt. Die Scheiben von Leichtmetallradern sind durch 
mehrere, vorzugsweise durch vier, fUnf oder sechs Aufnahme- 
nalimebohrungen 3 durchsetzt, welche zur Aufnahme der Befesti- 
gungsschrauben fur das Leichtmetallrad dienen. Wie bekannt, 
wird bei Scheibenradem das gesamte Rad mit Schrauben an 
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einem Plansch, zuweilexx direkt an der Br ems trommel, befestigfc* 
Zu diesem Zweck werden Schrauben mit Kugelbundmuttem oder 
Plachbundmuttern imd loigelige Pederringe verwendet^y v/o"bei 
die Kugelzonenflaclie der Muttern gleichzeitig zur Zentrie- 
rung dient. 

Da der durch die Mutter verursachte Flachendruck aaf das 
Iieichtmetall der Radscheibe zu groB ware und infolgedessen 
Seformierungen und Schaden verursacht v/erden konnten, ist 
in 3ede der Aufnahmebbhrungen 5 gemafl dam Stand der Technik 
eine Stahlbiichse 2 eingesetzto Die Stahlbuchse weist an 
einer Seite eine konisclie Ausweitung auf , in welche der 
Kugelbund der Mutter bzWo des verv/endeten Pederrings unter 
Zentrierung eingreift. Urn den Problemen der elektrischen 
Kontaktkorrosion gerecht zu werden, welche bei Beruhrung 
von Stahl und Leichtmetall, yorzugsweise bei Beruhrung von 
Stahl und Magnesium, entstehen, wurde bisher vorgeschlagen, 
die Stahlbiichse an ihrer Auflenseite galvanisch mit Zinn, 
Zink Oder Messing zu iiberziehen* 

Beim Einpressen der Stahlbiichse in die entsprechende Auf- 
nahmebohrung der Radscheibe wird indessen ein groBer Anteil 
der galvanischen Schicht wieder abgeschoben, insbesondere 
dann, wenn die Stahlbiichse an ihrem Auflenumfang gerandelt 
ist. Die Probleme elektrischer Kontaktkorrosion zwischen 
Stahl und Magnesium bestehen demnach weiter und fiihren all- 
mahlich zur Zerstorung der Radscheibe im Bereich ihrer Auf- 
nahmebohrungen, zum Pestfressen der Schrauben etc. Die Zer- 
storungen sind insbesondere gravierend, wenn die Leicht- 
metallrader mit aggressiven Medien in Beruhrung gebracht 
werden, so insbesondere mit dem im Winter verwendeten 
Streusalz. Da Leichtmetallrader, insbesondere die fiir 
SportwSgen verwendeten, sicher sein miissen, um den bei 
hohen Geschwindigkeiten auftretenden Belastxmgen standzu- 
halten, ist die Korrosionsfrage von entscheidender Bedeutung, 
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Angesichts der bestehenden Probleme wird gemaB der Erfin- 
dung die StahlMchse 2 mit elner gegeniiber Kontaktkorrosion 
weniger anfalligen Buchse, vorteilhafterweise mit einer 
Alu-Biichse 3, umgeben. Wie der eine AusfUhmngsform der 
Erfindung darstellenden Pigur 2 zu entnehmen ist, besitzt 
die Alu-Buchse 3 ausreichende Waixddicke, vorteilhafterweise 
eine Vanddicke von ca. 2 mm^ so daS sie beim Einpressen in 
die Aufnahmebohrnng 5 der Radscheibe nicht abgeschoben wer- 
den kaxm» Ein elektrlaoher Kontakt zwiachen der Stahlbiichse 
innerhalb der Alu-Btichse und dem aus Magnesium bestehenden 
Rad 1st also nicht mSglich* 

¥ie bereits erw^nt, spielen die Herstellungskosten eine 
betrachtliche Rolle, Die Erfindung sieht deshalb vor, daB 
die die Stahlbuchsen umgebenden Aluminiumbiichsen als Druck- 
guflteil hergestellt werden, DruckgieiBmaschinen neuerer Bau- 
art arbeiten mit groSer Geschwindigkeit^ d»h^ die Einspritz- 
systeme wirken so> dafi der ganze Einspritzvorgang bis zum 
volligen Druckanstieg in einer Zeit von 0,1 Sekunden abge- 
vickelt ist* Die Aluminiumbiichsen kSnnen also elnzeln oder 
in grSfierer Stiickzahl im Wege des DruckgieSverf ahrens auf 
schnelle Velse hergestellt verden. Die Stahlbiichse kann nach 
Pertigung der Aluminiumblichse in diese eingeprefit werden; 
kostenersparend und arbeitsrationell ist es jedoch, wenn man 
die Stahlbiichse in die Druckgufiform einsetzt und sie mit dem 
Aluminium der Aluminiumblichse umspritzt. Bei dieser Art der 
Herat ellung bedarf es keiner umf angreichen und damit teueren 
Peinbearbeitung der StahlbiichsenauBenflache. Es geniigt, die 
Stahlbiichse an ihrer AuBenflache zu schruppen, urn eine ver- 
starkte Haftung zwischen dem Aluminium und dem Stahl zu 
erreichen* 

Die Verbindung der die Stahlbiichse tragenden Aluminiumbiichse 
mit der Radscheibe kann auf zvelerlei Weise geschehen. Man 
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iann die Aluminiumtiiclise nach entsprechender Peinljearteituiig 
der Attflenflache in die Aufnahme-bohxung der Radsclieilje eia- 
pressea, wie in Jig.a dargestellt ist. 

Von Uesonderer Bedeutung erweist sich das IruckgieiSyerfahren, 
wenn man die die Stahlbiiclisen tragenden AlnminiumMclisen mit 
Hinterschneidungen gemaB Pig.5 versieh-t, sie in eine Ead- 
korpen-Bruckgieflf orm einsetzt imd sie mit dem Magnesium der 
RadscheiUe umspritsst. Die Herstelliing des leichtmetallrades 
und die Pixierung der die Stahlbiichsen -tragenden Aluminium-. 
Duchsen gescheHen demnacli in einem einzigen Jb?beitagang. 
Auch -bei dieser Art der Pertigung konnen durch Einsatz des 
teuckgiefiverfahrens Detrach-tliche Arteitskosten eingespart 
werden, da die Aufienflache der AlxuniniTimbiichsen keiner 
Passungsgenauigkeit "bedarf . Zixdem kann mit der dem Drack- 
gieBverf ahren eigenen, hohen AxTjeitsgesclivdndigkeit geaxDei- 
tet werden. Die AuBenfiaclie der mit dem Magnesium der Rad- 
scheibe 2U umspritzenden Aluminiumbficlisen kann mit Hinter- 
schneidungen deder Art versehen werden, so mit keilformigen 
Hinterschneidungen etc. Man kann aber auf die Hinterschnei- 
dungen Yerzichten, wenn die AuBenflache der Aluminiumhiichsen 
kraftig genug geschruppt ist, um eine f ormschliissige Yertin- 
dung zwischen Radscheihe und Aluminiumljuchse zu erzielen. 

Die in Fig.3 dargestellte Ausfiilirungsf orm der Erfindung sieUt 
vor, dafi die Stahlblichse als konisch zulaufender Stahlring 4 
ausgebildet ist. Der die Form einer Tellerfeder hesitzende 
Stahlring ist als entsprechend stark dimensioniertes, kreis- 
rundes Blechstttck gefertigt, welcies in die an einem Ende 
der AluminiumbiicluBe bestehende Ausnehmung eingesetzt und 
mittels BSrdelung fixiert ist; der Stahlring kann als Dreh- 
sicherung Klinkenkorper aufweisen. Der Stahlring kann aufier 
auf mechanische Weiee auch unter Anwendung des DruckgieBver- 
fahrens innerhalh einer DruckgieBf orm durch das Aluminium 
der Aluminiumhuchs umspritzt werden. Ein Vergleich der 
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Pign. 3 und 2 laBt erkennen, daB der zur Aufnahme der An- 
preBkrafte der Mutter dienende Stahlring vergleichsweise 
geringe Materiallcosten verursacht, easo dazu beitragt, die 
GeBamtkosten des Leichtmetallrades zu reduzieren. Der Stahl- 
ring 4 ist nur dort in die ALuminiumbuchse eingesetzt, wo es 
der Aufnahme der hohen Plachendriicke hedarf . Die Aluminium- 
buchse ist gemaB Pig. 5 als DruckgieBteil ausgebildet und ist 
durch dae Material der Radscheibe umspritzt. Aus diesem 
Grund weist die Aluminiumhiichse TJnterBchneidungen oder vor- 
stehende Partien auf , welche sie innerhalb der Radscheibe 
fixieren. 

Bei RSdern aus Alu-Legierungen Icann der Stahlring ohne Alu- 
Buchse in die Radscheibe eingepreflt werden. 

Die in Pig.3 dargestellte, mit dem Stahlring 4 rersehene 
Aluminiumbtichse kann natiirlich auch in die Aufnahmebohrungen 
5 bereits bestehender leichtmetallrader auf mechanischem 
Wege eingepreBt werden. Bei dieser Art der Pixierung ent- 
f alien die aus Pig.3 ersichtlichen Hinterschneidungen bzw. 
vorstehenden Partien; zudem milssen die AuflenflSche der Alu- 
BUchse al8 auch die Bohrungen der Radscheibe mit Passungs- 
genauigkeit feinbearbeitet werden, 

Unter Zugrundelegung der DruckgieBtechniken konnen verschie- 
dene Verfahren zur Herstellung des i'eichtmetallrades in An- 
wendung gebracht werden. Nach einem ersten Verfahren werden 
Stahlbiichsen einzeln oder mehrstlickig in eine DruckgieBform 
eingelegt und dort mit Aluminium umspritzt. Die auf diese 
Veise gefertigten Einheiten aus Aluminiumbuchse und Stahl- 
biichse werden in die entspreohenden Aufnahmebohrungen der 
Radscheibe nach voraagehender Peinbearbeitung eingepreflt. 

Bin weiteres Verfahren sieht vor, die Einheiten aus Alumi- 
niumbtichse und Stahlbttchse in eine RadkSrper-DruckgieBform 
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einzTxlegen und sie mit dem Material der Radscheibe bzw. des 
Sadkorpers zu umsprltzen* 

Das dargestellte Ausfiihrungsbeispiel wurde unter Bezugnahme 
auf ein Magnesium-Leichtmetallrad und eine Aluminiumbiichse 
erlautert^ da Aluminium im Verhalten zu Magnesium und Magne- 
siumlegleningen sehr korrosionsbestSndig iat. Die Erfindung 
ist nicht auf die gew^lten. Ausfillirungsbelspiele beschranlct. 
Die Leichtmetallrader kSnnen natiirlich auch aus den bekami- 
ten Al-Mg-Si-Legierungen tibliclier Zusammensetzung bestehen. 
Anstelle der die Stahlbiichsen l3zw« Stahlringe tragenden 
Alumlnluaibiiclisen kbnnen auch Biichsen aus anderen, im Eorro— 
sionsverhalten vertraglichen Materialien vervendet werden, 
so Kunststofrbtichsen und Keramikbuchsen* Von besonderem 
Vorteil ist es, wenn sowohl das Material des Leichtmetall- 
rades, also der Radscheibe und der Felge, als auch das 
Material der die Stahlbiichse bzw. den Stahlring tragenden 
BUchse Im Druckgiefiverf aliren gem^S der Erfindung verwendbar 
sindo 

Die dem Druckgiefiverf ahren elgenen Yorteile der Arbeits- 
geschwindigkeitf der Fertigungsgenauigkeit und der Kosten- 
erspamis kommen bei der Herstellung der LeichtmetallrSder 
der Yorangehend beschriebenen Bauf orm veil zur Wirkung. 
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Patentanspriiche 



1. Lelclitmetallrady vorzugswelse aus Magnesium, mlt.. 
/mehreren, die Radschelbe durchsetzenden, Stahlbiichsen 
aufwelsenden Auftiahmeboliningeii zur Schraubenbef estlgung, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die Stahlbiichsen (2) je 
durch elne die Kontaktkorrosion zwischen den Stahl- 
biichsen vind der Radschelbe (1) verhindemde Alu-Biichse 
(3) umgeben slndo 

2« Lelchtmetallrad nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die JLLu-Buchsen (3) aus einem Druckgufiteil bestehen. 

3* Lelchtmetallrad nach inspruch 2, dadurch gekennzelchnet, 
daB die Stahlbiichsen mlt dem Aluminium der Mu-Buchsen 
umsprltzt 8ind« 

4. Lelchtmetallrad nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet, 
dafi die Alu-Biichsen aus Drehteilen bestehen, in welche 
die Stahlbiichsen eingeprefit sind« 

5. -lelchtmetallrad nach Anspiruch 1, dadurch gekennzelchnet, 
daB die Stahlbiichsen die form konisch zulaufender Stahl-> 
rlnge (4) aus Stahlblech besltzen, welche zur Aufnahme 
der Radmuttern In entsprechend konlsche Ausnehmungen der 
Alu-Biichsen (3) eingesetzt und durch B&rdelung mechanlsch 
flxlert Bind, 

6. Lelchtmetallrad nach Anspruch 5, dadurch gekennzelchnet, 
daB dl Stahlrlnge (4) durch die als Druckgufltell gefer- 
tlgten Alu-Buchsen umsprltzt slnd« 
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7. Leichtmetallrad nach Ansprucli 5, dadurch gekeiinzeichnet, 
daB die Stahlringe in die Alu-Bttchsen eingepreflt sind. 

8. Leichtmetallrad nach einem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB der aus Magnesium bestehende 

RadlcSrper als DruckguBteil gef ertigt ist, uad daQ die 
Stahlbiiclisen tragenden Alu-Biichsen dtirch das Material der 
Radscheibe (1) umsiaritzt sind« 

9. Verfahren zur Herstelluag des Leichtmetallrades gemSB 
vorangehender Anspruclie, geicennzeiclmet durch folgende 
Verf ahrensschritte : 

a) Umspritzen der einzeln oder melirstuckig in eine Bruck- 
guBform eingelegten Stahlbuclisen mit jauminium in Porta 
der Alu-Buchsen, und 

D) Einpressen der die Stahlbuchsen tragenden Alu-Bttclisen 
in die Aofnalimebolirungen der Radscheibe, 

10. Verfahren zur Herstellung des leichtmetallrades gemaB 
vorangehender Anspriiche, gekennzeichnet durch folgende 
Verf ahrensschritte : 

a) Umspritzen der einzeln oder mehrstiickig in eine Druck- 
guBform eingelegten Stahlbuchsen mit Aluminium in Sorm 
von Alu-Biichsen, xmd 

b) umspritzen der in eine RadkSrper-DruckguBform einge- 
legten. die Stahlbttchsen tragenden Alu-BUchsen mit dem 
Material der Radscheibie. . , 
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Partial translatioTi of DE-OS 2 207 771 



In view of ttie aforesaid, the present invention aims at providing an embodiment of a 
metal wheel in accordance with tiie introductoiy portion of this application in a way that there 
will no longer arise any problems of contact corrosion, particularly not if the wheel gets in 
contact with rather aggressive material, such as road salt. 

The problem of the invention is solved in that the steel bushes are surrounded each by an alu- 
minium bush which prevents contact corrosion between the steel bushes and the wheel disc. 
Contact corrosion is pir&vented due to that cast magnesium consists of aluminium as m^or 
portion 



Figure 1 shows a single steel bush that is inserted in the known manner into the support 
bore hole of a wheel disc. For sivporting the mit the steel bush is comcally ex- 
tended at one side; 

Figirre 2 shows the steel bush of a light-metal wheel in accordance with the present in- 
vention, with ibis steel bush being surrounded by an aluminium bush; 

Figure 3 is another embodiment of the present invention which shows a comcally ta- 
pered steel ling which is to siqipoit the nut, with this steel ring being adjusted 
into the aluminium bush and fixed ffaereCo by a flanging. 



